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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer raumlich geformten und ggf. genarbten Formhaut 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich- 
tung zum Herstellen einer raumlich geformten und ggf. 

genarbten Formhaut aus aushartbarem, im Endzustand aber 

noch fiexiblen Kunststoff, ais Oberzug fur auszuschaumen- 

de, folienkaschierte Innenausbauteile von Fahrzeugen. Bei 

dem erftndungsgema&en Verfahren werden, um gleiche 

Schichtstarken der Formhaut zu erreichen und gleichzeitig 

em einfaches Auftragen des die im Endzustand formstabiie 

und formgetreue Formhaut biidenden Kunststoff es zu er- 

moglichen, die formgebende Oberfiache des Werkzeuges im 

Bereich von Hinterschneidungen und/oder starken Vertie- 

fungen des Werkzeuges aufgrund einer fiexiblen Gestaltung 

der formgebenden Oberfiache wahrend des Auftragens der 

Auftragsrichtung des Kunststoffes entgegengestulpt. Nach 
m dem Auftragen des Kunststoffes aber noch vor der Aushar- 

tung desselbigen werden die umgestulpten und mit dem 
£ Kunststoff beaufschlagten Bereich a der formgebenden 

Oberfiache zuruck in ihre der Negativform entsprechende 
* Ausgangslage zuruckgestulpt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vor- 
richtung zum Herstellen einer raumlich geformten und 
ggf. genarbten Formhaut aus aushartbarem, im Endzu- 
stand aber noch flexiblen Kunststoff, wie es im Hause 
der Anmelderin eingesetzt und hier als bekannt unter- 
stellt unterstellt wird 

Bei dem gattungsbildenden Verfahren zur Herstel- 
. lung einer raumlich geformten und ggf. genarbten 
Formhaut, z. B. fur die Verkleidung von Instrumententa- 
feln, wird auf ein der Negativform der Formhaut ent- 
sprechendes formgebendes Werkzeug ein Kunststoff, 
insbesondere Polyurethan, in einer gewunschten Lagen- 
starke in flussiger Form aufgetragen. Die anschlieBend 
auf dem formgebenden Werkzeug ausgehartete Form- 
haut wird von dem Werkzeug entnommen und ggf. wei- 
terverarbeitet Hierbei ergibt es sich ofters, daB insbe- 
sondere an der Basis von Hinterschneidungen und SpaJ- 
ten Werkstoffanhaufungen erfolgen, die unerwunscht 
sind. Urn dies zu vermeiden wird in der DE-OS 39 31 157 
vorgeschlagen, das formgebende Werkzeug so zu ferti- 
gen, das dessen mit dem Kunststoff zu beschichtende 
Oberflache derart ausgebildet ist, daB sie einer umge- 
drehten Negativform entspricht, bei der zumindest im 
Bereich der schwer zuganglichen Hinterschneidung die 
zu beschichtende Flache nach auBen, d. h. konvex, ge- 
wolbt ist Auf diese der zumindest teilweisen umgedreh- 
ten Negativform entsprechende Oberflache wird an- 
schlieBend der Kunststoff in der gewunschten Schicht- 
starke aufgetragen und ausharten lassen. Nach dem 
Ausharten wird die sich aus dem Kunststoff gebildete 
Formhaut von dem formenden Werkzeug entnommen 
und in ihre zumindest vorlaufige Endform umgebogen. 
Hierbei ist allerdings darauf zu achten, daB bei speziel- 
len Formen sogenannte Abwicklungstoleranzen bei 
dem Werkzeug bzw. bei der Formgebung seiner form- 
gebenden Oberflache zu berucksichtigen sind, damit die 
Formhaut anschlieBend auch in der End- bzw. Positiv- 
form ausreichend formgetreu ist Des weiteren muB, um 
Auffederungen zu verhindern, unter besnmmten Bedin- 
gungen ein nochmaliges Beschichten erfolgen. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren bzw. 
eine Vorrichtung zu entwickeln, bei der durch ein einfa- 
ches und gleichmaBigcs Aufspriihen auch im Bereich 
enger Vertiefungen oder Hinterschneidungen der Ne- 
gativform einerseits gleichmaBige Schichtdicken der 
Formhaut garantiert sind und andererseits die Formsta- 
bilitat der ausgeharteten Formhaut in der Endlage gesi- 
chert und ein Auffedern verhindert ist 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB bezuglich des 
Verfahrens mit den kennzeichnenden Verfahrensschrit- 
ten des Anspruches 1 und bzw. der Vorrichtung mit den 
kennzeichnenden Merkmaien des Anspruches 5 gelost 
Die formgebende Oberflache des Werkzeuges weist im 
Bereich der Hinterschneidung und/oder starken Vertie- 
fungen eine flexible Ausgestaltung auf, wodurch die 
formgebende Oberflache zum Auftragen des Kunststof- 
fes in der gewiinschten Schichtstarke in diesen Berei- 
chen zeitweilig ausgestalpt werden kann. Nach der Auf- 
tragung des Kunststoffes wird die formgebende Ober- 
flache, eine elastische Haut, vor dem Ausharten des 
Kunststoffes wieder in ihre Ausgangslage zuriickge- 
fuhrt Somit erfoigt das Ausharten des Kunststoffes zu 
der flexiblen Formhaut in der Originalfonn, wodurch in- 
der Endlage keine inneren Spannungen.in der Formhaut 
vorhanden sind und damit ein Auffedern zuverlassig 
.verhindert sowie die Formstabilitat in der Endlage der 



Formhaut garantiert ist Des weiteren ist das AufsprQ- 
hen wesentlich erleichtert und auch die Schichtdicke in 
kritischen Bereichen ungefahr gleich derer in unkriti-. 
schen. Ferner ist noch ein einfaches Arbeiten moglichen, 
5 das ohiie grdBeren Aufwand auch automatisierbar ist 
Weitere vorteilhafte Verfahrensweiterfuhrungen und 
vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind den 
entsprechenden weiteren Anspriichen entnehmbar. Im 
ubrigen wird die Erfindung anhand eines in den Zeich- 

io nungen dargestellten Ausfuhrungsbeispieles im folgen- 
den erlautert Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, 
Fig. 2 eine mit dem Verfahren hergestellte Formhaut 

15 einer Instrum en tentaf el eines Fahrzeuges und 

Fig. 3 den Querschnitt durch die Instrumententafel 
entlang der Linie IIMIL 

In Fig. 1 ist eiri Werkzeug 1 zum Herstellen einer 
raumlich geformten Formhaut 3 aus aushartbarem, im 

20 Endzustand aber noch flexiblem Kunststoff dargestellt 
Die Inncnkontur des Werkzeuges 1 ist entsprechend der 

. spateren Sichtseite der zu fertigenden Formhaut 3 
durch eine elastische Haut 2 als formgebende Oberfla- 
che gebildet Die elastische Haut 2 ist ruckseitig voll 

25 flachig durch eine formstabile Unterlage 7 des Werk- 
zeuges 1 abgestGtzt Irn Bereich der beiden Hinter- 
schneidungen — erste Hinterschneidung 4, zweite Hin- 
terschneidung 5 — liegt die elastische Haut 2 nur lose an 
der Unterlage 7 art In den anderen Bereichen ist die 

30 elastische Haut 2 an der formstabilen Unterlage 7 des 
Werkzeuges 1 festgelegt Im Bereich der tiefsten Stelle 
der ersten Hinterschneidung 4 ist am Werkzeug 1 ein 
bogenformig verlaufender Schieber 12 und an der ent- 
sprechenden Stelle der zweiten Hinterschneidung 5 ein 

35 entsprechender geradliniger Schieber 12 angeordnet 
Mit diesen Schiebern 12 ist, wie in Fig. 1 anhand der die 
erste Hinterschneidung 4 formenden Haut 2 strichpunk- 
tiert dargestellt die Gummihaut 2 in diesem Bereich der 
Hinterschneidungen 4 bzw. 5 ausstUlpbar. Zur Unter- 

40 stiitzung der Ausstulp- bzw. ROckstulpbewegung sind 
ferner auf der Riickseite der Haut 2 mit Luftanschlussen 
11 verbundene Luftkanale angeordnet die fluidisch mit 
einer durch Distanzsaulen 9 gehalterten fluiddurchlassi- 
gen und die Haut 2 im Bereich der Hinterschneidungen 

45 4 bzw. 5 abstutzenden Unterlage 7 verbunden. Des wei- 
teren sind an dem Werkzeug 1 Heizkanale 10 angeord- 
net die zu einer Temperierung des Werkzeuges 1 und 
damit zu einer schnelleren und/oder steuerbaren Aiis- 
hartung des die Formhaut 3 (punktiert dargestellt) bil- 

50 denden Kunststoffes dienen. Des weiteren ist es von 
Vorteil, das Werkzeug 1 mit einer die Auftragseite der 
Gummihaut 2 (Iberdeckenden und mit Druckluft beauf- 
schlagbaren Haube (nicht dargestellt) zu versehen, wo- 
mit z. B. das Um- bzw. RuckstOlpen der Haut 2 im Be- 

55 reich der Hinterschneidungen 4 oder 5 unterstutzbar ist 
Die Herstellung der Formhaut 3 mitteb dem vorge- 
stellten Werkzeug 1 wird im folgenden erlautert Zuerst 
werden die am Werkzeug 1 festgelegten Bereiche der 
Haut 2 mit dem Kunststoff in gewiinschter Schichtstar- 

60 ke beaufschlagt AnschlieBend wird die Haut 2 im Be- 
reich der Hinterschneidungen 4 bzw. 5 wahrend des 
Auftragens der Auftragrichtung entgegengestiilpt und 
gleichf alls der Kunststoff in gewiinschter Starke aufge- 
tragen. Das Auf- bzw. Entgegenstulpen der unterschied- 

65 lichen Hinterschneidungen 4 bzw. 5 kann sowohl gleich- 
zeitig, als auch nacheinander geschehen und ist von den 
jeweiligen Verfahrensgegebenheiten abhangig. Nach- 
dem die* umgestiilptcn Bereiche: der Haut 2, mit dem 
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Kunststoff beaufschlagt sind, werden sie vor dem Aus- 
harten des Kunststoffes mittels den Schiebern 12 und/ 
oder einem uber die Luftanschlusse 11 erzeugten, durch 
die Luftkan&le 8 und die fluiddurchiassige Unterlage 7 
auf die RQckseite der Haut 2 in diesem Bereich wirken- 5 
den Unterdruck zurtlckgestulpt Hierbei ist die Aushar- 
tezeit bzw. Auftrags- und Ruckstulpzeit so gewahlt daB 
das Ausharten des Kunststoffes erst dann erfblgt wenn 
die Haut 2 mit dem aufgetragencn Kunststoff in ihre 
Ausgangslage zurilckfuhrt ist Dieses Zuruckfiihren 10 
bzw; Ruckstiilpen der umgestulpten Bereiche der Haut 
2 kann ferner entweder alleine oder unterstutzerid 
durch die nicht eingezeichnete Haube erfolgen, mit der 
die Auftragsseite der Haut 2 Qberdeckend und dichtend 
verschlieBbar ist und die ferner mit einer Druckleitung 15 
verbunden ist Somit sind die umzustulpenden Bereiche 
der Haut 2 entweder alleine oder auch in Kombination 
mechanisch, oder auch Fluiddruck unterstfltzt um- und 
riickstulpbar. Als weiterer Vorteil hat es sich erwiesen, 
die Haut 2 im Bereich ihrer Ausgangslage durch Fest- 20 
korper, in diesem Fall durch die fluiddurchiassige Unter- 
lage, zu unterstutzen, damit keine Kan ten und ihnliches 
auf der spateren Sichtseite, die ja auf der Kontaktseite 
zwischen aufgetragenem Kunststoff und Haut 2 gebil- 
det ist zu vermeiden. Somit ist ersichtlich, daB die aus 25 
Kunststoff gebildete, flexible Formhaut 3 erfindungsge- 
maB durch ein einf aches und gleichmaBiges Aufspriihen 
von Kunststoff und ein sich anschlieBendes Abharten in 
Originalkontur spannungsfrei hergestellt wird 
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L Verfahren zum Herstellen einer raumlich ge- 
formten und ggf. genarbten Formhaut aus aushart- 
barem, im Endzustand aber noch flexiblem Kunst- 35 
stoff, insbesondere aus Polyurethan, als Oberzug 
fur auszuschaumende folienkaschierte Innenaus- 
bauteile von Fahrzeugen, insbesondere von Instru- 
mententafeln, 

— bei welchem Verfahren auf ein der Negativ- 40 
form der Formhaut entsprechendes formge- 
bendes Werkzeug der Kunststoff in einer ge- - 
wttnschten Lagcnstarke in flussiger Form auf- 
getragen wird und 

— die ausgehartete Formhaut von dem Werk- 45 
zeug entnommen wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die formgebende OberflSche des Werkzeuges 
(1) im Bereich von Hinterschneidungen (4, 5) und/ 
oder starkere Vertiefungen des Werkzeuges (1) 50 
aufgrund einer flexiblen Gestaltung der formge- 
benden Oberfiache wahrend des Auftragens der 
Auftragrichtung entgegengesttllpt wird und 
dafl die umgestulpten und mit dem Kunststoff be- 
aufschlagten Bereiche der formgebenden Oberfia- 55 
che vor dem Ausharten des Kunststoffes zuriick in 
ihre der Negativfbrm entsprechcnde Ausgangslage 
gefilhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umzustulpenden Bereiche der 60 
formgebenden OberflSchen mechardsch und/oder 
Fluiddruck-unterstiitzt um- und/oder ruckgestulpt 
werden. 

3. Verfahren nach* Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die formg bende Oberfiache in der 65 
Ausgangslage an eine abstutzende Unterlage (7) 
angelegtwirtL 

4; Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 



zeichnet daB die mit Kunststoff beaufschlagte 
formgebende Oberfiache in ihrer Ausgangslage auf 
der Seite des aufgetragenen Kunststoffes mit 
Druckluft beaufschlagt wird. 

5. Vorrichtung zum Herstellen einer raumlich ge- 
formten und ggf. genarbten Formhaut aus aushart- 
barem, im Endzustand aber noch flexiblem Kunst- 
stoff, insbesondere aus Polyurethan, als Oberzug 
fur auszuschaumende, folienkaschierte Innenaus- 
bauteile, vor allem Instrumententafeln von Fahr- 
zeugen, mit eiriem der der Negativf orm der Form- 
haut entsprechenden formgebenden Werkzeug, fur 
ein Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet 

— daB die flexible, formgebende Oberfiache 
auf ihrer vom aufzutragenden Kunststoff ge- 
genuberliegenden Seite vollflachig von dem 
Werkzeug ( 1) abgestutzt ist 

— daB die formgebende Oberfiache im Be- 
reich von umzustulpenden Hinterschneidun- 
gen (4, 5) bzw. Vertiefungen in Ausgangslage 
lose an einer abstutzenden Innenkontur des 
Werkzeuges (1) anliegt und 

— daB das Werkzeug (1) im Bereich dieser 
Hinterschneidungen (4, 5) bzw. Vertiefungen 
mit Austreibmitteln versehen ist mit denen die 
losen Bereiche der formgebenden Oberfiache 
von der Innenkontur abheb- und umstulpbar 
sind 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die flexible Oberfiache durch eine ela- 
stische Haut (2% insbesondere aus Silikon, Polyure- 
than oder Latex, gebildet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die flexible formgebende Oberfiache 
des Werkzeuges (1) im Bereich der Hinterschnei- 
dungen (4, 5) bzw. Vertiefungen durch eine fluidisch 
durchiassige Unterlage (7) abgestutzt ist die mit 
Unter- und/oder Oberdruck beauf schlagbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Werkzeug (1) im Bereich der Hin- 
terschneidungen (4, 5) bzw. Vertiefungen mit der 
lose angelegten, flexiblen Oberfiache verbundene 
Schieber (12) aufweist deren Bewegungsrichtung 
der Aus- bzw. Umstttlpbewegung dieser Bereiche 
entspricht 
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